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PROCEDIMENTO ED IMPIANTO DI MANIPOLAZIONE OGGETTI 
TERMOFORMATI PER MACCHINA TERMOFORMATRICE A 
STAZIONE UNICA CON STAMPO FORMA E TRANCIA 

Richiedente: ISAP OMV GROUP SpA a Verona 
Inventore designator Dr. Padovani Pietro 


La presente invenzione riguarda un procedimento ed un impianto di 
manipolazione di oggetti termoformati particolarmente per una macchina 
termoformatrice a stazione unica con stampo forma e trancia. 

Nel settore della termoformatura di oggetti di confezionamento 
cavi, ed in particolare per quelli di altezza relativamente piccola ed dimensioni 
medie o grandi, quali i coperchi od i contenitori come per esempio i piatti tondi e 
quadrangolari, rettangolari, le vaschette e simili, sta diventando di cruciale 
importanza per il fabbricante il poter fornire sul mercato oggetti termoformati 
correttamente impilati in perfetto assetto assiale e facilmente deimpilabili o 
rimovibili dalla pila. Questa esigenza e tahto piu sentita in quanto e in grande 
crescita il settore del confezionamento automatico di prodotti. Cio significa che le 
pile di oggetti termoformati sono in gran parte destinate ad essere alimentate in 
una macchina di confezionamento automatica e, se le pile presentano difetti di 
allineamento assiale oppure gli oggetti nelle pile non presentano un passo 
costante ed uniforme tra dijpro o magari uno p piu degli oggetti termoformati_si e 
incastrato nel contenitore successivo od in quello che lo precede nella pila 
impedendone o rendendone difficile la separazione, la macchina di 


confezionamento si arresta e richiede Pintervento di un operatore con conseguenti 
tempi morti, aumento degii scarti e quindi dei costi di confezionamento. 

Per la soluzione di questo problema ed in particolare di quello 
concernente Tincastro reciproco degli oggetti termoformati cavi, e gia stato 
proposto di prevedere negli oggetti termoformati cavi (a) delle rientranze in 
sottosquadro (b) sul bordo o sulla parete o pareti laterali (c) o sul fondo (f) degli 
oggetti termoformati (si veda la Figura 1 degli uniti disegni) ottenute prevedendo 
corrispondenti aggetti in sottosquadro fissi oppure mobili nello stampo di 
termoformatura. TuftavTa, se le rientranze in sottosquadro (b) s alia parete o pareti 
laterali sono troppo prominenti, rendono difficile l'estrazione degli oggetti 
termoformati dallo stampo di termoformatura; se, invece, sono poco prominenti, 
risultano inefficaci ad impedire l'incastro degli oggetti termoformati impilati. 
D'altra parte, risulta difficile, se non proibitivo, riuscire a controllare 
costantemente con precisione un certo numero di parametri, quali: lo spessore, la 
densita, il grado di fluidita, ecc, di una foglia o nastro di materiale 
termoformabile entro lo stampo di una macchina termoformatrice, ed ottenere 
quindi rientranze in sottosquadro uniformi e dimensionalmente perfette nei 
contenitori termoformati. 

Quanto poi alle rientranze ottenute con aggetti mobili nello stampo va 
ricordato che esse sono molto costose da realizzare e da mantenere in perfetta 
efficienza. L'esperienza ha dimostrato, infatti, che gli aggetti mobili nello stampo 
sono soggetti a bloccarsi frequentemente a causa dell' inevitable imbrattamento 
causato dal pulviscolo di materiale plastico che sempre si crea nello stampo 
forma e trancia di una macchina termoformatrice. 

In ogni caso, poi, si e constatato che in pratica nelle pile di oggetti 
termoformati cavi (a) con le vibrazioni e gli scuotimenti sia durante il trasporto 
sia nelle manipolazioni di magazzino, le rientranze in sottosquadro (b), se non 


r 
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sono perfette, causano l'incastro fra i contenitori o coperchi termoformati che 
costituiscono le singole pile. 

Per tutti questi motivi, invece di ottenere pile assialmente allineate e con 
oggetti termoformati (a) mantenuti distanziati di una distanza uniforme (d) come 
illustrato in Figura 1, si ottengono pile disassate e con oggetti termoformati (a) 
disposti in modo sconnesso e quindi non uniformemente distanziati Funo rispetto 
aH'altro (Figura 2), inquantoche gli oggetti termoformati (a) sono inevitabilmente 
soggetti ad incastrarsi Puno nell'altro, il che rende difficoltoso, se non 
impossibile, il loro deimpilamento o separazione in fase di utilizzo. Chiaramente, 
una pila di oggetti termoformati (a) non perfettamente allineata in senso assiale e 
con oggetti (a) difficilmente deimpilabili, non pud essere usata nelle macchine di 
distribuzione automatica o comunque in impianti a disimpilamento automatico o 
nelle linee di riempimento automatico dei contenitori termoformati. 

Gli stessi inconvenienti si riscontrano nel caso in cui le rientranze in 
sottosquadro (b) siano ricavate sul fondo, (f) degli oggetti termoformati, poiche le 
rientranze spesso si incastrano Tuna nell'altra con il risultato che le pile di oggetti 
risultano difettose, come si e illustrato in Figura 3 dei disegni. 

Scopo principale della presente invenzione e quello di fornire un 
procedimento ed un impianto di manipolazione ed impilamento di una pluralita di 
oggetti termoformati in grado di eliminare le difficolta sopra accennate 
riscontrabili con le soluzioni tecniche finora proposte. 

Secondo un primo aspetto della presente invenzione si fornisce un 
proc edimento di mani polazion e ed im pilamento di una pluralita di contenitori o 


coperchi termoformati, il quale si caratterizza per il fatto di comprendere le 
seguenti fasi in seqiiehza: 

ottenere in fase di termoformatura stampate di contenitori o 
coperchi aventi ognuno almeno~tre sporgenze o distanziali di impilamento 



aventi tutti la stessa disposizione spaziale in tutti gli oggetti termoformati 
di una stessa stampata, almeno una delle sporgenze o distanziali di 
impilamento di uno stesso oggetto termoformato essendo disposta a 
simmetria non speculare rispetto ad almeno una mezzeria del rispettivo 
contenitore o coperchio e ad una distanza dalla medesima mezzeria del 
rispettivo contenitore o coperchio diversa da quella delle altre, 

disporre uno od una stampata di detti contenitori o coperchi in 
almeno una maschera di supporto per mantenerli ordinati secondo la 
disposizione spaziale che avevano in fase di termoforrnatura, 

ruotare di un angolo predeterminato ogni altra stampata di 
contenitori o coperchi prima o durante il loro trasferimento ad una stazione 
di impilamento, ed 

impilare stampate di contenitori o coperchi termoformati con 
stampate alternatamene ruotate di detto angolo predeterminato, cosi da 
ottenere pile di contenitori o coperchi, dove le sporgenze di impilamento 
di un contenitore o coperchio risultano sfalsate rispetto a quelle del 
contenitore o coperchio successivo in ogni pila. 
^ Secondo un altro aspetto della presente invenzione si mette a disposizione 

0^ — 

un impianto di manipolazione ed impilamento di contenitori o coperchi 
termoformati presentanti almeno tre sporgenze fungenti da distanziali di 
impilamento, almeno una delle quali e disposta a simmetria non speculare rispetto 
ad almeno una mezzeria del rispettivo contenitore o coperchio, detto impianto 
comprendendo, in sequenza, una stazione di accoglimento di un contenitore o 
coperchio od una stampata di contenitori o coperchi, almeno una stazione di 
manipolazione o lavorazione di detti contenitori o coperchi, una stazione di 
impilamento di detti contenitori o coperchi, mezzi di trasferimento del o dei /V V- \ 
contenitori o coperchi dalla stazione di accoglimento alia stazione di impilamentcri ~cl f-^wf 1 ' 




attraverso ciascuna stazione di lavorazione o manipolazione, e si caratterizza per 
il fatto che almeno una di dette stazioni di manipolazione comprende mezzi 
manipolatori atti a far ruotare di un angolo predeterminato ogni altra stampata di 
contenitori o coperchi prima o durante il loro trasferimento a detta stazione di 
impilamento, cosi da ottenere pile di contenitori o coperchi, dove i distanziali di 
impilamento di un contenitore o coperchio risultano angolarmente sfalsati rispetto 
a quelli del contenitore o coperchio successivo. 

Vantaggiosamente, detti mezzi di trasferimento comprendono un 
trasportatore rotante a passo. 

Ulteriori aspetti e vantaggi della presente invenzione appariranno meglio 
dalla seguente descrizione dettagliata di alcuni esempi di realizzazione 
attualmente preferiti di impianto di manipolazione ed impilamento, dati a titolo 
illustrativo e non limitativo, con riferimento agli uniti disegni, nei quali: 

le Figure 1 e 2 mostrano ognuna una vista parziale in sezione di una pila di 
oggetti termoformati con rientranze di impilamento sulle pareti laterali secondo lo 
stato della tecnica anteriore; 

la Figura 3 illustra una vista parziale in sezione di una pila di oggetti 
termoformati con rientranze in sottosquadro sul fondo degli oggetti secondo lo 
stato della tecnica anteriore; 

la Figura 4 e una vista prospettica schematica, leggermente dairalto di un 
impianto di manipolazione ed impilamento secondo la presente invenzione 
installato a valle di una macchina termoformatrice a stazione unica con stampo 
._ forma_e_trancia; _ . 

la Figura 4a illustra un particolare di Fig. 4; ^ 

ia Figura 4b nostra una variante di Fig. 4, nella quale un oggetto termoformato 
viene depositato, dopo essere stato parzialmente ruotato, su un oggetto 
termoformato nonruotato; 
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la Figura 5 e una vista prospettica schematica di due contenitori sovrapposti e 
ruotati di 180° Funo rispetto all'altro prima del loro impilamento reciproco; 

le Figure 6 e 7 mostrano ognuna una vista in sezione parziale di oggetti 
termoformati dotati di distanziali di impilamento sul fondo ed impilati secondo il 
procedimento della presente invenzione; 

la Figura 8 e una vista in sezione parziale di oggetti termoformati dotati di 
distanziali di impilamento sul proprio bordo ed impilati secondo il procedimento 
della presente invenzione; 

la Figura 9 mostra un contenitore con ripiano intermedio disposto tra fondo e 
bordo e dotato di distanziali di impilamento; 

la Figura 10 e una vista prospettica schematica, leggermente dall'alto di un 
secondo esempio di realizzazione di impianto di manipolazione ed impilamento 
secondo la presente invenzione installato a valle di una macchina termoformatrice 
a stazione unica con stampo forma e trancia; 

la Figura 1 1 mostra un particolare in scala ingrandita ed in sezione presa lungo 
latraccia XI-XIdiFig. 10; 

la Figura 12 mostra in vista prospettica schematica leggermente dall'alto un 
terzo esempio di realizzazione dell'impianto di manipolazione ed impilamento 
secondo la presente invenzione; e 

la Figura 13 illustra una variante dell'impianto di Fig. 12. 

Negli uniti disegni parti o componenti uguali o simili sono stati 
contraddistinti con gli stessi numeri di riferimento. 

Con riferimento dapprima alle Figure da 4 a 9 dei disegni, si notera come 
un impianto 1, secondo la presente invenzione, di manipolazione ed impilamento 
di contenitori o coperchi termoformati (qui di 1 seguito detti anche oggetti 
termoformati) 2 preveda, in sequenza, una stazione 3 di accoglimento o 
caricamento di una stampata di oggetti 2, un trasportatore a passo 5, del tipo a 


giostra, una stazione di manipolazione o dispositivo manipolatore 6 posto a valle 
della stazione di accoglimento 3 e preposto a far ruotare di un angolo 
predeterminato una stampata di oggetti 2 si ed una no, ed una stazione 4 di 
impilamento dei contenitori o coperchi 2. 

Ciascun oggetto termoformato 2 (ad esempio una vaschetta a contorno 
rettangolare come si e mostrato nelle Figure 5 e da 7 a 9 oppure un bicchiere come 

si e illustrato in Figura 6) viene prodotto in una macchina o pressa 

c 

termoformatrice 31 a stampo forma e trancia 32 con due coppie 8a ed 8b di 
distanziali o sporgenze di impilamento ricavate sul fondo oppure sul bordo 
dell'oggetto termoformato 2 oppure su un eventuale ripiano di contorno tra fondo 
e bordo. Una coppia di distanziali 8a e disposta ad una distanza dalla mezzeria 
traversale m-m del rispettivo contenitore 2 a simmetria non speculare rispetto 
alFaltra coppia 8b, cosicche, grazie alia rotazione alternata delle stampate di 
oggetti 2 (come sara ulteriormente spiegato in seguito) si possono ottenere pile 7 
di oggetti 2, nelle quali le coppie di distanziali di impilamento 8a ed 8b di un 
oggetto termoformato 2 risultano sfalsate rispetto a quelle dell' oggetto che lo 
segue o lo precede nella pila (si vedano le Figg. da 5 a 9 dei disegni). -\ 

La pressa termoformatrice 31 e dotata di piastra di prelievo 30, ad esempio 
del tipo ad aspirazione, la quale prowede a prelevare gli oggetti termoformati 2 
dallo stampo 32 della pressa termoformatrice 31 e a deporli su un telaio 
portamaschera 9a- 12a del trasportatore rotante 5 trovantesi in posizione nella 
stazione di accoglimento 3. 

II trasportatore a giostra 5 presenta, ad esempio, quattro razze 9, 10, 1 1, 12 
ad angolo retto una rispetto alPaltra terminanti ognuna con tin rispettivo telaio 
portamaschera 9a, 10a, 11a e 12a. I telai partamaschera sono complanari e sono 
disposti alia stessa distanza da un asse verticale x-x di rotazione comune, ad 
esempio nel senso indicato da una freccia A. Le quattro razze 9-12 sono~di 


preferenza solidali con una piastra centrale 13, a sua volta supportata girevole da 
una carcassa o montante centrale 14, nel quale di preferenza e pure alloggiato un 
motore elettrico a passo 14a per la rotazione a passo costante del trasportatore 5. 

La stazione di manipolazione o dispositivo manipolatore 6 e costituita da 
una struttura di supporto, quale un braccio a sbalzo 15 avente una propria 
estremita ancorata ad un supporto fisso 16, mentre l'altra sua estremita supporta 
una testata o dispositivo manipolatore vero e proprio 17 girevole attorno ad un 
asse verticale e sollevabile ed abbassabile. Per far compiere escursioni di 
sollevamento-abbassamento verticali alia testata 17, si possono in -pratiea 
prevedere varie soluzioni, ad esempio in Fig. 4 il braccio 15 e montato 
scorrevole sul supporto 16 lungo una coppia di guide verticali 16a ed e comandato 
a compiere escursioni di sollevamento - abbassamento controllate da un gruppo a 
vite - madrevite genericamente indicate con 16b e comandato da un motore 
elettrico reversibile 16c. 

II dispositivo manipolatore 17 portato dair estremita libera del braccio 16 
e ad esempio formato da un gruppo motore elettrico - riduttore 18 portato fisso 
con asse verticale attraverso un'apertura passante nel braccio 15, da una piastra 19 
girevole attorno ad un asse verticale e portata inferiormente in testa dal gruppo 
motore-riduttore 18, e da una molteplicita di distanziali tubolari 20 diretti verso il 
basso ed aventi la propria estremita superiore fissata alia faccia inferiore della 
piastra girevole 19, mentre la loro estremita inferiore supporta in testa un 
rispettivo pattino aspirante o ventosa 21. II distanziamento reciproco dei pattini o 
_ventose_21_e pari o sostanzialmente omotetico a quello delle aperture di 
accoglimento degli oggetti termoformati 2 previste in ciascuna maschera o telaio 
portamaschera" 9a - 12a, cosicche quando il dispositivo manipolatore venga 
abbassato per azione del motore 16c su una maschera, i pattini o ventose 21 
vanno a poggiare e a far presa sul fondo degli oggetti termoformati 2 portati dalla 
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maschera. Ciascun pattino o ventosa 21 , attraverso il proprio distanziale 20 ed 
appositi condotti, ad esempio previsti nella piastra girevole 19, e collegabile 
tramite mezzi valvolari pilotabili, ad esempio da una centralina di comando a 
programma 25, con una sorgente di vuoto (non mostrata nei disegni) di un tipo 
adatto qualsiasi. 

Come si e illustrato in Figura 4b, una volta che il gruppo manipolatore 17 
abbia prelevato gli oggetti termoformati 2 da una maschera 9a- 12a ed abbia 
compiuto un'escursione angolare predeterminata, gli oggetti termoformati 2 
ruotati possono essere posati o direttamente suila maschera da cui son© stati 
prelevati oppure sulla maschera che segue immediatamente ed e carica oggetti 
termoformati 2 non ruotati. 

La stazione di impilamento 4 pud essere di un tipo adatto qualsiasi, ad 
esempio del tipo comprendente un plateau inferiore 26 che supporta una pluralita 
di spintori 27, i quali sono destinati a spingere dal di sotto verso Palto la stampata 
di oggetti 2 portati ad esempio dal telaio portamaschera 12a una volta che abbia 
raggiunto la corretta posizione sopra il plateau 27, ed un plateau superiore fisso 
28 sul quale si formano e vengono supportate le pile 7 di oggetti termoformati 2. 
Le pile 7 risulteranno pertanto formate da oggetti termoformati 2, i quali essendo 
stati ruotati di 180° una stampata si ed una no dal dispositivo manipolatore 17 
risultano impilati come illustrato nelle Figure da 6 a 9, ossia con una coppia di 
sporgenze di impilamento 8a di un oggetto sovrapposte, ma sfalsate in modo da 
non interferire con la coppia di sporgenze di impilamento 8b del contenitore 
inferiore. Grazie a questo sfalsamento reciproco delle sporgenze di impilamento 
si evita in modo assoluto la possibility che le sporgenze, e quindi gli oggetti 2, si 
incastrino l'uno nelFaltro, garantendo cosi rottenimento costante di pile 7 di 
oggetti termoformati 2 sempre assialmente allineate e, quindi, in assetto sempre 
perfetto anche durante il trasporto e le manipolazioni successive all 9 impilamento. 
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Le Figure 8 e 9 illustrano in particolare sporgenze di impilamento 8a ed 
8b, ricavate in corrispondenza di un bordo piatto o flangia 2a di ciascun oggetto 
termoformato 2 oppure in corrispondenza di un ripiano di contorno 2b posto in 
posizione intermedia tra il fondo ed il bordo libero dei contenitori 2. 

La Figura 10 illustra una variante dell'esempio di realizzazione illustrato 
in Figura 4. Nel trasportatore rotante 5 i bracci o razze da 9 a 12 terminano con 
un rispettivo telaio di supporto circolare, rispettivamente, 39, 40, 41 e 42 , entro il 
quale e supportata girevole una rispettiva maschera 9a- 12a. Piu in particolare, 
ciascun braccio 9-12 in corrispondenza del proprio telaio di supporto circolare 
supporta (come si vede meglio in Fig. 11) un motore elettrico 46 ad asse 
verticale, sul cui albero di uscita 46a e calettato un pignone 44 che ingrana con 
una cremagliera circolare o tratto di cremagliera circolare 43 solidale in rotazione 
con la rispettiva maschera, ad esempio 9a. La maschera 9a e di preferenza 
supportata girevole sul rispettivo telaio portamaschera 39-42 da almeno tre perni 
radiali 9b- 12b (solo il perno 9b essendo visibile nei disegni) montati su un 
rispettivo cuscinetto a sfere 9c - 12c e guidati da cuscinetti 9d-12d ad asse 
verticale destinati a rotolare sulla parete interna del rispettivo telaio circolare 39- 
42. 

In uso, durante il trasferimento dalla stazione di accoglimento 3 oppure 
durante la sosta nella stazione di manipolazione 6 viene attivato dalla centralina a 
programma 25 il motore del braccio 9-12 interessato, onde provocare una 
rotazione parziale, ad esempio di 180°, di ogni altra maschera 9a- 12a caricata di 
oggetti _termoformati _2, per ottenere in corrispondenza della stazione di 
impilamento 4 pile 7 di oggetti termoformati 2, come si e mostrato nelle Figure da 
6 a 9. 

Volendo, il dispositivo manipolatore 7 dopo aver fatto parzialmente 
ruotare una stampata di oggetti termoformati 2 prelevata da una maschera 9a- 12a' 
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trovantesi nella stazione di manipolazione 6 pud depositare la stampata ruotata su 
una maschera successiva caricata di oggetti termoformati 2, non ruotati, per cui gli 
oggetti 2 risultano pre-impilati (si veda la Fig. 4a), il che consente di aumentare il 
numero di cicli neH'unita di tempo. 

Nell'esempio di realizzazione di un impianto secondo la presente 
invenzione illustrato in Figura 12 si prevede un trasportatore lineare 50 per 
maschere 51, ad esempio del tipo avente un tratto superiore di andata ed uno 
inferiore di ritorno ed un motore di azionamento a passo 52. 

In corrispondenza di una posizione a monte del tratto superiore di andata 
si prevede una stazione di accoglimento 3, dove gli oggetti termoformati 2 
vengono posati dalla piastra di estrazione 30 nella maschera 51 che in quel 
momento si trova in attesa nella stazione di accoglimento 3. In una posizione 
intermedia a valle della stazione di accoglimento si prevede una stazione di 
rotazione di un angolo predeterminato di ogni altra maschera 51, rotazione 
effettuata da un dispositivo manipolatore 1 7 del tutto uguale a quello illustrato in 
Figura 4. Alia fine del tratto superiore di andata si prevede una stazione di 
impilamento 4, ad, esempio come quella descritta con riferimento alia Figura 4, 
dove gli oggetti termoformati 2 vengono impilati alternatamene ruotati per 
ottenere pile 7 come quelle illustrate nelle Figure da 6 a 9. 

La Figura 13 illustra una variante dell'impianto di Fig. 12, nella quale il 
dispositivo manipolatore e strutturato a robot 60, il quale oltre ad effettuare la 
rotazione di una stampata di oggetti termoformati 2 trasportati sul trasportatore a 
maschere 50 pud anche effettuare, su comando della centralina di comando 25, _ 
prelievi a campione di stampate di oggetti 2 per trasferirli, ad esempio su un una 
maschera 71 su di un secondo trasportatore 70 previsto nelle vicinanze, ed essere 
testati oppure per il loro trasferimento ad una seconda linea di manipolazione ed 
impilamento. 
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A tale scopo, il robot 60 pud presentare un braccio telescopico 15, che pud 
oscillare attorno ad un asse orizzontale e ruotare attorno ad un asse verticale. 
Inoltre, il robot 60 pud anche spostarsi, ad esempio parallelamente al trasportatore 
50, ad esempio per posare una stampata di oggetti termoformati 2 sul 
trasportatore 50 in posizione diversa da quella di prelevamento, grazie alia 
previsione di un motore di azionamento reversibile 61, che ad esempio tramite un 
gruppo riduttore trasmette il moto ad una vite di azionamento 62, la quale si 
impegna scorrevolmente in una madrevite 63 fissata al basamento 64 del robot. 
Vantaggiosamente, il basamento 64 puo scorrere su guide rettilinee 65 che si 
estendono parallelamente alia vite di comando 62. 

L'impianto sopra descritto e suscettibile di numerose modifiche e varianti 
entro l'ambito di protezione delle rivendicazioni. 

Cosi, ad esempio, nelF esempio di realizzazione illustrate in Fig. 10 il moto 
di rotazione parziale delle maschere 9a- 12a pud anche essere derivato 
direttamente dal moto di rotazione del trasportatore 5 mediante un adatto sistema 


R1VENDICAZION1 


1 . Procedimento di manipolazione ed impilamento di una pluralita di contenitori 
o coperchi termoformati, il quale si caratterizza per il fatto di comprendere le 
seguenti fasi in sequenza: 


aventi tutti la stessa disposizione spaziale in tutti gli oggetti termoformati 
di una stessa stampata, almeno una delle sporgenze o distanziali di 
impilamento di uno stesso oggetto termoferrrxatG essendo disposta a 
simmetria non speculare rispetto ad almeno una mezzeria del rispettivo 
contenitore o coperchio e ad una distanza dalla medesima mezzeria del 
rispettivo contenitore o coperchio diversa da quella delle altre, 

disporre uno od una stampata di detti contenitori o coperchi in 
almeno una maschera di supporto per mantenerli ordinati secondo la 
disposizione spaziale che avevano in fase di termoformatura, 

ruotare di un angolo predeterminato ogni altra stampata di 
contenitori o coperchi oppure singoli contenitori o coperchi di una stessa 
stampata prima o durante il loro trasferimento ad una stazione di 
impilamento, ed 

impilare stampate di contenitori o coperchi termoformati con 
stampate alternatamene ruotate di detto angolo predeterminato, cosi da 
ottenere pile di ( contenitori o coperchi, dove le sporgenze di impilamento 
di un contenitore o coperchio risultano sfalsate rispetto a quelle del 
contenitore o coperchio successivo in ogni pila. 
2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che detta fase 


ottenere in fase di termoformatura stampate di contenitori o 


coperchi aventi ognuno almeno tre sporgenze o distanziali di impilamento 


di rotazione comprende: 



prelevare una stampata di oggetti da una maschera di supporto, 
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ruotare detta stampata oppure i singoli contenitori o coperchi di detta stampata, 
mentre detti oggetti termoformati sono sollevati e 

posare detti oggetti termoformati ruotati di detto angolo predeterminato sulla 
stessa maschera o su un'altra maschera carica di oggetti termoformati non ruotati. 

3. Procedimento secondo la rivendicazione 1 o 2, caratterizzato dal fatto che di 
ruotare detti contenitori o coperchi di un angolo di 180°. 

4. Impianto di manipolazione ed impilamento di contenitori o coperchi 
termoformati presentanti almeno tre sporgenze (8a, 8b)fungenti da distanziali di 
impilamento, almeno una delle quali e disposta a simmetria non speculare rispettG 
ad almeno una mezzeria del rispettivo contenitore o coperchio (2), detto impianto 
(1) comprendendo, in sequenza, una stazione di accoglimento (3) di un 
contenitore o coperchio od una stampata di contenitori o coperchi (2), almeno una 
stazione di manipolazione o lavorazione (6) di detti contenitori o coperchi (2), una 
stazione di impilamento (4) di detti contenitori o coperchi (2), mezzi di 
trasferimento (5, 50) del o dei contenitori o coperchi (2) dalla stazione di 
accoglimento (3) alia stazione di impilamento (4) attraverso ciascuna stazione di 
lavorazione o manipolazione (6), e si caratterizza per il fatto che almeno una di 
dette stazioni di manipolazione (6) comprende mezzi manipolatori (17) atti a far 
ruotare di un angolo predeterminato i contenitori o coperchi di ogni altra 
stampata prima o durante il loro trasferimento a detta stazione di impilamento (4), 
cosi da ottenere pile (7) di contenitori o coperchi (2), dove i distanziali di 
impilamento (8a, 8b) di un contenitore o coperchio (2) risultano angolarmente 
sfalsati rispetto a quelli (8b, 8a) del contenitore o coperchio successivo., 

5. Impianto secondo la rivendicazione 4, caratterizzato dal fatto che detti mezzi 
manipolatori comprendono una struttura di supporto (15, 16) ed una testata o 
gruppo (17) di prelievo di una stampata di oggetti termoformati (2), la quale e 
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supportata girevole e sollevabile ed abbassabile su detta struttura di supporto (15, 
16). 

6.Impianto secondo la rivendicazione 5 5 caratterizzato dal fatto che detto gruppo 
di prelievo comprende un organo di supporto (19) montato girevole attorno ad un 
asse verticale su detta struttura di supporto (15, 16), una molteplicita di 
distanziali (20) portati da detto organo di supporto (19) ed estendentisi verso il 
basso ed un mezzo di presa (21) portato in testa da ciascun di detti distanziali (20) 
ed distanziato rispetto ai rimanenti mezzi di presa (21) secondo la configurazione 
di una stampata di oggetti termoformati (2) trasportati da detti rnezzi di 
trasferimento (5, 50). 

7. Impianto secondo la rivendicazione 6, caratterizzato dal fatto che detti mezzi di 
presa (2 1 ) comprendono ventose. 

8. Impianto secondo la rivendicazione 6 o 7, caratterizzato dal fatto di 
comprendere un gruppo motoriduttore (18) per la rotazione controllata di detto 
organo di supporto (19). 

9. Impianto secondo una qualunque delle rivendicazioni da 6 a 8, caratterizzato 
dal fatto che detta struttura di supporto comprende un supporto fisso (16), un 
braccio a sbalzo (15)avente una propria estremita montata scorrevole lungo 
almeno una guida verticale (16a) su detto supporto fisso (16), e mezzi di 
azionamento (16b, 16c) per far compiere escursioni di sollevamento - 
abbassamento controllate a detto braccio a sbalzo. 

10. Impianto secondo una qualunque delle rivendicazioni da 6 a 8, caratterizzato 
dal fatto che detti mezzi manipolatori comprendono un robot (60) avente almeno 
un braccio a sbalzo (15) montato girevole sia attorno ad un asse orizzontale per 
effettuare escursioni di sollevamento-abbassamento per detto organo di supporto 
(19) che attorno ad un asse verticale per trasferire stampate di oggetti 
termoformati (2) lontano da detti mezzi di trasferimento (5, 50). 
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11. lmpianto secondo la rivendicazione 10, caratterizzato dal fatto che detto robot 
presenta mezzi di azionamento (62) e di guida (65) per effettuare spostamenti di 
allontanamento da detta stazione di manipolazione (6) e di ritorno alia stessa. 

12. lmpianto secondo la rivendicazione 4, caratterizzata dal fatto che fatto che 
detti mezzi manipolatori comprendono almeno una maschera di supporto (9a- 12a) 
per una stampata di oggetti termoformati (2), un telaio di supporto (39-42) portato 
da detti mezzi di trasferimento (5, 50) per ciascuna maschera di supporto (9a-12a) 
e presentante un'apertura circolare in corrispondenza della quale e montata 

girevole una rispettiva maschera (9a- 12a) e mezzi di azionamento -per la ratazione 

/ 

controllata su comando per detta maschere (9a - 12a). 

13. lmpianto secondo una qualunque delle rivendicazioni da 4 a 12, caratterizzato 
dal fatto che detti mezzi di trasferimento comprendono almeno un trasportatore 
rotante (5) a piu bracci (9-12). 

14. lmpianto secondo una qualunque delle rivendicazioni da 4 a 12, caratterizzato 
dal fatto che detti mezzi di trasferimento comprendono almeno un trasportatore 
lineare (50). 

15. lmpianto secondo la rivendicazione 13 o 14, caratterizzato dal fatto di 
comprendere una pressa di termoformatura a stazione unica (31) con stampo 
forma e trancia (32) avente una piastra aspirante (30) di prelievo degli oggetti (2) 
in essa termoformati e preposta a scaricare stampate di oggetti termoformati (2) 
in corrispondenza di detta stazione di accoglimento (3). 

II MandatarfiT *\ 
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